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PROCEDE DE SERTISSAGE DE CONTACT ELECTRIQUE 
ET CONTACT OBTENU PAR CE PROCEDE 

La presente invention concerne un proced6 de sertissage de contact 
6lectrique et le contact obtenu par ce precede. 

II est connu de realiser un contact 6lectrique entre un fil §lectrique 
notamment multlbrins et un Element de contact m§tallique par une operation de 
5 sertissage pour iaqueile des ailettes d6coup6es dans r6l§ment de contact 
m6tallique sont repiiSes autour du fil 6lectrique d6nud6 par un outil de sertissage 
de type poingon-enclume. Cette technique est appliqu^e pour des contacts 
realises d partir d'un flan m^tallique d^coup^ pli6. 

Le document US 5 561 267 concerne par exemple un contact § sertir 
10 comportant des ailettes de taille differente pemiettant un recouvrement d'une 
ailette de sertissage sur une autre et un precede de sertissage avec poingon- 
enclume adapt^s. 

Les contacts sertis rencontrent des probl§mes de fiabilit§ pour des 
applications faibles courants et faibles tensions et plus particuli6rement des micro- 

15 coupures apparaissent dans le temps. II a et§ mis en Evidence que le sertissage 
pouvait perdre de son efficacit^ en raison d'un ph6nom§ne de retour Slastique des 
ailettes de sertissage ce qui cause une diminution de la pression de contact entre 
les ailettes et les brins des fils sertis et peut conduire a des augmentations ou des 
instabllit6s de r6slstance de contact, voire ^ des pertes de contact 6lectrique. 

20 Le document US 5 025 654 pour sa part conceme un sertissage auquel de la 

pate d souder a ete ajoutee afin d'am§liorer la conduction 6lectrique. Le probldme 
d'une telle combinaison est la difficult^ de localiser une petite quantite de pite a 
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souder dans un proc§d§ de sertissage automatis§ sur une chaTne de production 
de falsceaux automobiles et aux cadences associ^es. 

La presente invention vise a perfectionner les contacts §Iectriques sertis et d 
rem^dier au probl§me de retour elastique afin de conserver une presslon de 
5 contact importante au long de la vie du contact. 

Plus particuli6rement, la presente invention conceme un proc6d6 de 
sertissage de contact electrique sur un fil electrique, le contact comportant une 
section de sertissage munie d'un fOt de reception du fil 6lectrique, le fOt 
comportant une partle destin§e i ensen^er le fil par d6formation, le procede 

10 comportant une premiere 6tape de sertissage d une premiere hauteur de 
sertissage en repliant une premiere surface de la section de sertissage sur le fil 
par un outil de sertissage comportant un poingon et une enclume et une seconde 
§tape de sertissage d une seconde hauteur de sertissage. inferieure ^ la premiere, 
d'une r^ion localisee de la section de sertissage. 

15 Plus particuli^rement, dans le cas oCi la section de sertissage comporte un 

fOt ouvert de reception du fil electrique et des allettes de sertissage d6passant du 
fOt et destinees a enserrer le fil, la premiere 6tape de sertissage replie une 
premiere surface des ailettes a ladite premiere hauteur sur le fil et la seconde 
6tape de sertissage replie une zone localis§e des ailettes d ladite seconde 

20 hauteur, infferieure d la premiere. 

En mode de r§alisatlon particulier, le second sertissage peut §tre r6alis§ sur 
deux zones disjointes des ailettes. Plus particuli§rement. le second sertissage 
peut notamment §tre r§alis§ sur des zones extremes des ailettes. 

En mode de realisation altematif, le second sertissage peut Stre realise sur 

25 une zone centrale des ailettes. 

Avantageusement, la premiere 6tape de sertissage peut &tre effectu§e sur 
la totality des ailettes de manidre a refermer jes ailettes sur le fil. 

Selon un mode de realisation preferentiel de I'invention, la seconde etape 
de sertissage est effectuee sur une partie de la surface des ailettes ayant subi la 
30 premiere etape de sertissage. 

Le procede peut §tre notamment tel que Toutil de sertissage comporte une 
enclume commune et des elements de poingon dissociables. Le fQt peut en 
particulier etre d6fomne lots de la premiere §tape de sertissage et conserver sa 
forme lors de la seconde etape de sertissage. 
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L'invention concerne en outre un element de contact electrique comportant 
une section de sertissage pourvue d'un fOt ouvert muni d'ailettes de sertissage sur 
un fil 6lectrique, la section de sertissage 6tant sertie sur le fil par !e proc6d6 d§crit 
pr6cedemment tel que, apres sertissage, la. section de sertissage comporte trois 
5 zones successives d'6crasement des ailettes sur le fil, deux des trois zones §tant 
d'epaisseur r§duite par rapport ^ la troisieme zone de sorte que le fil exerce une 
contrainte elastique sur les ailettes au niveau de la troisieme zone. En alternative, 
Tune des trois zones est d'epaisseur reduite par rapport aux deux autres zones de 
sorte que le fil exerce une contrainte §lastlque sur les ailettes au niveau des deux 
10 autres zones. 

D'autres avantages et caract6ristiques seront mieux comprises d la lecture 
de la description qui va suivre d'un mode de realisation particulier de l'invention 
donne d titre d'exempie non limitatif en reference aux figures qui representent: 
En figure 1 : Un outil de sertissage selon un aspect de l'invention; 
15 En figure 2: Un element de contact 6lectrique et un fil d sertir selon le 

proc6d6 de l'invention; 
En figures 3a et 3b: un contact serti a j'aide du precede selon l'invention; 
En figure 4: Une vue sch6matlque en coupe d'un sertissage de fil 
electrique obtenu par un precede selon l'invention; 
20 En figures 5a et 5b: deux versions de la seconde etape de sertissage du 

precede selon l'invention; 
En figure 6: Une representation schematique de la premiere etape de 

sertissage du precede selon l'invention. 
Selon I'exemple d'application represente en figure 2 le sertissage est realise 
25 sur des contacts eiectriques d fOt ouvert. De tels contacts comportent une partie 
avant A, notamment de raccordement d un contact compiementaire 
traditionnellement connue, et comportent, dans une partie intermediaire, pour le 
raccordement par sertissage une section 30 de sertissage pourvue d'un fut 3 
ouvert muni d'ailettes 4, 5 de sertissage sur un la partie denudee 12 d'un fil 2 
30 electrique. la section de sertissage etant destinee a etre sertie sur le fil pour 
realiser un contact electrique entre le fil 2 et I'eiement de contact 1 . 

Selon I'exemple, le contact 1 comporte une section tenninale 31 fonnant 
une zone de reprise d'efforts pourvue d'ailes 10, 11 destinees e se reformer sur 
I'isolant 13dufil 2. 



wo 2005/029653 PCT/FR2004/000631 

4 

La partie avant A de I'^lement de contact peut §tre de tout type et peut 
mdme 6ventuellement §tre constituee d'une seconds section de raccordement par 
sertissage pour realiser par exemple une epissure. 

De tels Elements de contact sont realises par d6coupe et pliage d'une 
5 bande m6tallique d'epaisseur faible de I'ordre de 0,2 mm ^ quelques millimetres 
d'epaisseur. 

Du fait de la n^ssit6 pour ces contacts de poss6der une bonne rlgldlt6 et. 
dans le cas de contacts ^ lames de contact, ressort, une bonne 6lasticit§, le 
mat§rlau employ^ est trfes peu ductile et est sujet d retour 6lastique lors 

1 0 d'op^rations de pliage ou fomnage. 

II a et6 montr6 que ce retour Slastique existe au niveau des ailettes 4, 5 de 
sertissage et que mSme si les variations de dimensions ne sont que de I'ordre de 
quelques microns, ce retour 6lastique peut causer des pertes de contact 
intennittentes entre les brins et I'el^ment de contact notamment pour des 

15 applications ^ faibles courant et tension comme les procedures d'auto diagnostic 
des dispositifs embarques sur v§liicules automobiles. 

De plus, le fil, g§neralement ^ base de cuivre, possdde une faible capacit6 
de retour 6lastique et notamment Inferieure d celle d'alliages tels qu'un 
cuprob§ryllium souvent employe pour les elements de contacts. 

20 L'inventlon tend d modifier le comportement mecanlque du sertissage afin 

d'utlliser le phenomene physique du retour eiastique dans un sens favorable sur 
une zone particuliere du contact. 

Pour ce faire, le precede de sertissage d'une section de sertissage d'un 
element 1 de contact eiectrique sur un fil 2 eiectrique selon l'inventlon comporte 

25 une premiere etape de sertissage de la section de sertissage 30 sur la partie 
denudee 12 du fil a une premiere hauteur h1 en repliant les ailettes 4, 5 sur le fil 2 
par un outil de sertissage comportant un poingon 6 et une enclume 7. Pour cette 
premiere etape dont le debut est decrit en figure 6, le poinpon 6, constitue selon 
rexemple de trois parties 6a, 6b, 6c. appuie avec ses trols parties sur la totalite 

30 des ailettes 4 et 5 et I'enclume appuie sous le fQt 3, les ailettes 4 et 5 etant des 
ailettes continues. 

La hauteur de sertissage h1 est obtenue en fonctlon des dimensions du 
contact et du fil par un sertissage classlque de telle sorte que I'on obtlenne un taux 
de compression minimal de I'ordre de 5% de fagon d refemner les ailettes sur le fil. 
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Cette premiere 6tape de sertissage est effectuee sur une majeure partle de la 
surface des ailettes 4, 5 voir sur la totalite de ces allettes par le poingon 6 et sur 
une majeure partie voir la totalite du fQt 3 par I'enclume 7. 

Le precede comporte une seconde §tape ou operation de sertissage, cette 
5 operation est effectu§e § une seconde hauteur h2, Inferieure § la premiere sur une 
zone localis6e des ailettes. Cette 6tape est r^alisSe de telle sorte qu'un taux de 
compression sup6rieur d 15% et typiquement de I'ordre de 25 ^ 30% soit obtenu 
sous i'outil de sertissage. Cette seconde 6tape est representee sch6matiquement 
aux figures 4 et 5b repr6sentant un premier mode de realisation pour lequel seuls 

10 les elements 6a, 6c du poingon 6 appuient sur les extremites 4a. 4c, 5a, 5c des 
ailettes, I'eiement 6b restart en retrait et ne venant pas en contact avec les ailettes 
et, ^ la figure 5a pour un second mode de realisation pour lequel seul I'eiement de 
poinfon 6b appuie sur les parties d'ailettes 4b et 5b, les elements de poingon 6a et 
6c restant en retrait et ne venant pas en contact avec les ailettes. 

15 dans les deux modes de realisation, la seconde 6tape de sertissage est 

effectuee sur une partie de la surface des ailettes ayant subi la premiere etape de 
sertissage. 

Ces deux modes de realisation du second sertissage conduisent pour le 
contact ^ deux variantes, I'une pour laquelle les zones extremes longitudlnales 4b, 

20 4c. 5b, 5c des ailettes comme represerte en figure 3a sont plus ecrasees, la 
hauteur h2 correspondent pour le contact resultant d une epalsseur e2, que la 
zone centrale d'epalsseur e1 resultant de la hauteur de sertissage hi effectuee 
sur ces ailettes, I'autre pour laquelle le second sertissage est realise sur la zone 
centrale 4a, 5a des ailettes comme represente en figure 3b, les epaisseurs el et 

25 e2 correspondart ici aussi respectivement aux hauteurs de sertissage h1 et h2. 

Selon I'exemple de la figure 3a, le contact serti comporte trois zones 
successives d'ecrasement des ailettes sur le fil, deux des trois zones etant 
d'epaisseur r6duite par rapport a la troisieme zone de sorte que le fil exerce une 
contrainte eiastique sur les ailettes au niveau de la troisieme zone. 

30 Selon I'exemple de la figure 3b, le contact serti comporte tnDis zones 

successives d'ecrasement des ailettes sur le fil, I'une des trois zones etant 
d'epaisseur redulte par rapport aux deux autres zones de sorte que le fil exerce 
une contrainte eiastique sur les ailettes au niveau des deux autres zones. 
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Le double sertissage inverse le retour §lastique pour luj faire jouer un role 
positif c'est a dire cr6er une pression de contact entre le fOt et les brins. Selon le 
precede et. comme d§crlt en figure 4, en fin de la seconde operation de 
sertissage. pour le mode de realisation de la figure 3a, les brins gonflent 
5 localement dans la zone 20b entre les deux outlls 6a et 6c r6alisant la seconde 
etape de sertissage. En consequence, alors que pour les zones des allettes sous 
les outlls 6a et 6c, le retour ^lastique des allettes reste sup6rieur S celui des brins 
du fil, dans la zone 20b, c'est ie fil qui vient d§fomier I'alle par effet de gonflement. 

L'6lasticit6 des allettes a alors dans cette partle 20b un effet posltif car elle 
10 tend d comprimer le fil ce qui Impllque une pression de contact m6canique et done 
une bonne conduction 6lectrique m§me sous des solllcitations mecaniques ou 
thermiques. 

L'outil de sertissage repr6sente en figure 1 et adapte au proc§d§ selon 
I'invention comporte une enclume 7 commune et des §l§ments 6a. 6b, 6c de 

15 poingon dissociables. Un tel outil peut fonctionner sur une presse automatique 
traditionnelle moyennant une commando dissoci6e des elements de poin^on. 

II est bien sQr possible de rdaliser les operations de sertissage sur deux 
postes s6pares, un premier poste comportant un premier poingon effectuant le 
premier sertissage et un second poste comportant un poingon adapts ^ effectuer 

20 le second sertissage sur une zone partlculidre du contact. II reste que le mode de 
realisation pour lequel ie poingon 6 se divise en elements de polngons mobiles 
pouvant etre actionnes separement pennet de conserver un parfalt allgnement de 
reiement de contact avec les poingons et de realiser successlvement les deux 
operations sur la mSme presse. 

25 L'Interet de I'enclume commune est que le fQt 3 est deforme lors de la 

premiere etape de sertissage et conserve sa forme lors de la seconde etape de 
sertissage. Le fOt garde ainsi une bonne rigidite m6canique et une bonne 
resistance aux contraintes mecaniques en cas de traction sur le fil. 

Un tel procede est applicable aux contacts ^ sertir d fOt ouvert pour 

30 contacts eiectriques decoupes plies mais aussi k des contacts ^ fQt femtes tels 
que contacts decoupes routes d base d'un feuillard metallique. 

II est d noter que selon I'invention pour laquelle le polngon se divise en 
elements de poingons mobiles pouvant §tre actlonn6s separement, la premiere 
etape de sertissage peut etre effectuee au moyen du seul element 6b du poingon 
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(pour un r§sultat final de seconde etape du type montre a la figure 3a) ou au 
moyen des seuls 6l6ments 6a et 6c de ce poingon (pour un resultat final de 
seconde etape du type montre ^ la figure 3b), cela signifiant que les §l6ments 6a 
et 6c, respectivement I'^iement 6b, reste(nt) lors de cette premiere 6tape dans une 

5 position haute sans venir eux-m§mes appuyer en force sur les aiiettes 4 et 5 du fQt 
plac6 sur I'enclume. Les aiiettes 4 et 5 subiront ndanmoins une operation de 
pliage/sertissage plus ou molns marquee sur toute ou une partie tr^s significative 
de leur longueur au-deld de la/des seule(s) zone(s) d'allette(s) sur la/lesquelle(s) 
r§lement 6b, respectivement, les §l§ments 6a/6c du poingon sont venus 

10 s'appuyer. Dans ce cas, la premiere hauteur de sertissage d§finit la hauteur de 
sertissage sur la zone centrale des aiiettes respectivement la hauteur de 
sertissage sur les zones d'extr^mite des aiiettes. La seconde etape de sertissage 
qui suit la premidre §tape est alors effectu6e au moyen des elements 6a, 6c, 
respectivement de l'6lement 6b, selon Tinvention, I'el^ment 6b du poingon, 

15 respectivement les Elements 6a et 6c de ce poingon restant dans une position de 
fin de parcours de premiere 6tape pour conserver le fut dans la fomie qu'il a § 
Tissue de la premiere etape. Ainsi done, la premiere etape de sertissage sertit au 
moins une premiere zone de chaque ailette 4 et 5 du fOt une premiere hauteur 
de sertissage, en repliant de manidre plus ou moins marquee les aiiettes sur une 

20 surface s'6tendant au-delii de ladite au moins une premiere zone, et la seconde 
6tape de sertissage sertit d la seconde hauteur de sertissage au molns une 
seconde zone de chaque ailette 4 et 5. dite r^ion localis6e de la section de 
sertissage, compl§mentaire(s) de iadlte au moins une premiere zone. 
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1 - Precede de sertissage de contact (1) 6lectrique sur un fil (2) 
6lectrique. le contact comportant une section (30) de sertissage munie d'un fOt (3) 
de reception du fil (2) 6lectrique. le fOt comportant une partie destin^e d enserrer 
le fil par deformation. caract§ris6 en ce qu'll comporte une premiere 6tape de 
sertissage S une premiere hauteur de sertissage (h1) en repliant une premiere 
surface de la section de sertissage sur le fil (2) par un outil de sertissage 
comportant un poingon (6) et une enclume (7) et une seconde 6tape de sertissage 
d une seconde hauteur de sertissage (h2), inf6rleure a la premiere, d'une region 
localls6e (4a, 4b, 4c, 5a, 5b, 5c) de la section de sertissage. 

2- Proc6d6 de sertissage de contact (1) electrique selon la 
revendicatlon 1 caract6rlse en ce que, la section (30) de sertissage comportant un 
fOt (3) ouvert de reception du fil (2) 6lectrlque et des ailettes (4. 5) de sertissage 
d§passant du fut et destin6es ^ enserrer le fil, la premiere 6tape de sertissage 
replie une premidre surface des ailettes (4. 5) ladite premiere hauteur (hi) sur le 
fil (2) et la seconde §tape de sertissage replie une zone localls6e (4a. 4b. 4c. 5a. 
5b. 5c) des ailettes d ladite seconde hauteur (h2), Inf6rieure d la premfere. 

3 - Proo6d6 selon la revendicatlon 2 caract6rls6 en ce que le second 
sertissage est realist sur deux zones disjolntes (4b. 4c, 5b. 5c) des ailettes. 

4 - Proc6d§ selon la revendlcation 3 caracteris§ en ce que le second 
sertissage est r§alis§ sur des zones extremes (4b. 4c. 5b, 5c) des ailettes. 

5 - Proc6d6 selon la revendicatlon 2 caracteris6 en ce que le second 
sertissage est r6alis§ sur une zone centrale (4a, 5a) des ailettes. 

6 - Precede selon I'une des revendications prec6dentes caracterise en 
ce que la premiere §tape de sertissage est effectu6e sur la totality de la surface 

25 des ailettes (4, 5). 

7 - Proc§de selon la revendicatlon 6 caracterls6 en ce que la seconde 
etape de sertissage est effectu6e sur une partie (4a, 4b, 4c, 5a, 5b, 5c) de la 
surface des ailettes ayant subi la premiere 6tape de sertissage. 

8 - Proc6d6 selon I'une des revendications pr6c6dentes caract6rls6 en 
ce que I'outil de sertissage comporte une enclume (7) commune et des elements 
(6a. 6b. 6c) de poin9on dissociables. 



20 
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9 - Precede selon I'une des revendications pr6c6dentes caract6ris§ en 
ce que le fOt (3) est deform6 lors de la premiere etape de sertissage et conserve 
sa forme lors de la seconde etape de sertissage. 

10- Element de contact electrlque comportant une section (30) de 
5 sertissage pourvue d'un fQt (3) ouvert muni d'allettes (4, 5) de serHssage sur un fil 
(2) 6lectrique, la section de sertissage 6tant sertie sur le fil par un proc6d§ selon 
I'une des revendications 1^9, caract6ris6 en ce que, apr6s sertissage, la section 
(30) de sertissage comporte trois zones successives d'^crasement des ailettes sur 
le fil, deux des trois zones 6tant d'6paisseur r6dulte par rapport d la trolsi^me zone 
10 de sorte que le fil exerce une contrainte 6lastique sur les ailettes au niveau de 
ladite troisi^me zone. 

11 - Element de contact §lectr!que comportant une section (30) de 
sertissage pourvue d'un fOt (3) ouvert muni d'allettes (4, 5) de sertissage sur un fil 
(2) electrlque, la section de sertissage 6tant sertie sur le fil par un proc6d6 selon 
15 I'une des revendications 1 a 9, caract6ris6 en ce que, apr§s sertissage, la section 
(30) de sertissage comporte trois zones successives d'§crasement des ailettes sur 
le fil, I'une des trois zones 6tant d'^paisseur r^duite par rapport aux deux autres 
zones de sorte que le fil exerce une contrainte Slastique sur les ailettes au niveau 
desdites deux autres zones. 
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